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(3) Warmeisolierendes Material von hoher Festigkeit und Verfahren zum Herstellen eines solchen Materials 

(57) Ein bearbeitbares warmeisolierendes Material von hoher 
Festigkeit, welches kein Asbest enthalt, wird bereitgestellt. 
Das warmeisolierende Material von hoher Festigkeit schlieBt 
Fasern aus aromatischem Polyetheramid, die in der Form 
von Filamenten dispergiert sind, 1-5 Gew.-°/o, und faserarti- 
gen Wollastonit, 20-70 Gew.-o/o ein. Das Material hat eine 
Matrix, die aus einem Calciumsilicathydrat gemacht ist, und 
hat eine Dichte zwischen 1,3-1,9 g/cm 3 . 
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Beschreibung 



Hintergrund der Erfindung 
1. Erfindungsgebiet 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein warmeisolierendes Material von hoher Festigkeit, welches kein Asbest 
enthalt und ein Verfahren zum Herstellen eines solchen warmeisolierenden Materials. 

2. Beschreibung des Standes der Technik 

Eine elektrisch isolierende Zementplatte (gewohnlich Hemit oder Lumber genannt), die in dem japanischen 
Industriestandard (JIS) C2210 definiert ist, wird durch Formen von Asbest unter Verwendung von Portlandze- 
ment als Bindemitte! gebildet. Da Hemit leichtgeschnitten werden kann und eine ausgezeichnete Warmebestan- 
digkeitseigenschaft und hohe mechanische Festigkeit bei guten Verarbeitbarkeitseigenschaften wie der Oberfla- 
chenschneideeigenschaft, Bohreigenschaft und dergleichen hat, wird es nicht nur als elektrischer Isolator son- 
dern auch als Warmeisolator verwendet. Zum Beispiel kann das Material verwendet werden urn eine warmeiso- 
lierende Platte fur eine geheizte Presse, fur das Gehause eines Induktionsofens oder dergleichen herzustellen, 
welche vor der Verwendung geschnitten werden muB und von hoher Festigkeit sein muB. 

Da jedoch die oben genannten dem JlS-Standard entsprechenden Guter 40% Asbest enthalten wird eine 
groBe Menge von schadlichem Asbestfaserstaub erzeugt. Deshalb besteht ein Bedarf, ein nicht-Asbestmaterial, 
welches ahnliche Festigkeit und Verarbeitbarkeitseigenschaften wie das Asbest-enthaltende Material hat, be- 
reitzustellen. 

Herkommlicherweise ist ein warmeisolierendes Material mit einer Dichte von 1,6-2,0 g/cm J , welches durch 
Binden von Talkpulver und Zellstoff unter Verwendung von Portlandzement erhalten wird (japanische unge- 
prufte Patentveroffentlichung Nr. Sho-61-1 09 205), als Zement-Qualitats-Ersatz, welcher kein Asbest enthalt, 
vorgeschiagen worden. Das vorgeschlagene Material hat jedoch den Nachteil, daB seine mechanische Festigkeit 
und GroBe durch Erwarmen erheblich vermindert werden, weil die einzige verstarkende Faser Zellstoff ist. 
Ferner ist seine Zahigkeit ungenugend. Wenn das Material unter starker Belastung oder in einem gespannten 
Zustand erwarmt wird, kann das Material leicht Risse bekommen. Deshalb hat das Material keine Akzeptanz als 
Ersatz fur Hemit oder dergleichen gefunden, obwohl das Material kein Asbest enthalt. 

Zusammenfassung der Erfindung 

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein Asbest-freies warmeisolierendes Material bereitzustellen, 
das eine Bearbeitbarkeit hat, die zu der von Hemit oder Lumber Equivalent ist, wobei es uberlegene Eigenschaf- 
ten wie Warmebestandigkeit, hohe Festigkeit und geeignete elektrische Eigenschaften hat. 

Die vorliegende Erfindung stellt eine bearbeitbares warmeisolierendes Material von hoher Festigkeit zur 
Verfugung, welches Fasern aus aromatischem Polyetheramid, die in der Form von Filamenten dispergiert sind, 
mit 1 -5 Gew.-% und faserartigen Wollastonit mit 20-70 Gew.-% enthalt. Das warmeisolierende Material hat 
eine Matrix, die aus einem Calciumsilicathydrat gemacht ist, und hat eine Dichte zwischen 1,3- 1,9 g/cm 3 . 

Die vorliegende Erfindung stellt auch ein Verfahren zum Herstellen des Materials zur Verfugung. Das 
Verfahren schlieBt die Schritte des Dispergierens von Fasern eines aromatischen Polyetheramids in Wasser, 
welches ein Faserdispergiermittel enthalt; das Zugeben von Portlandzement und feinem Silicat-Qualitats-Pulver 
als mineralisches Bindemittel und faserartigem Wollastonit als nichtreaktives Fullmittel zu der erhaltenen 
Dispersionsflussigkeit; das Kneten der Mischung; das Entwasserungs-PreBformen der gekneteten Mischung 
unter Bedingungen, so daB ein Formkorper mit einer Dichte von 1,3- 1,9 g/cm 3 erhalten werden kann; und 
schlieBlich das Harten des Formkorpers in einem Autoklaven ein. 

= Ausfuhrliche Beschreibung der gegenwartig bevorzugten beispielhaften Ausfuhrungsform 

In dem warmeisolierenden Material, welches gemaB den Prinzipien der vorliegenden Erfindung bereitgestellt 
wird, weisen aromatische Polyetheramidfasern eine groBe verstarkende Wirkung auf, selbst wenn der Gehalt 
dieser gering ist, so daB dem warmeisolierenden Material eine hohe Zahigkeit verliehen wird. Es ist vorzuziehen, 
den Fasergehalt so auszuwahlen, daB er zwischen 0,5 und 5,0 Gew.-% liegt Wenn der Gehalt weniger als 
0,5 Gew.-% betragt, ist die Festigkeit des warmeisolierenden Materials fur verschiedene Anwendungen ungenu- 
gend. Wenn der Gehalt groBer als 5,0 Gew.-% ist, wird es schwierig, einheitlich die Fasern in dem Herstellungs- 
verfahren zu dispergieren und als Ergebnis davon verbleiben Faserklumpen, welche die Bearbeitbarkeit des 
Materials vermindern. In der Ausfuhrungsform ist es vorzuziehen, die Lange der Faser so zu wahlen, daB sie 
3-12 mm betragt. Die verstarkende Wirkung ist nicht ausreichend, wenn die Lange kurzer als 3 mm ist und die 
Dispergierungseigenschaft beim Herstellungsverfahren wird ungenugend, wenn die Lange 12 mm uberschreitet, 
so daB das gleiche unerwunschte Ergebnis wie bei der oben stehenden ubermaBigen Zusammensetzung herbei- 
gcfuhrt wird. 

Faserartiger Wollastonit spielt eine wichtige Rolle bei der Bearbeitbarkeit des erfindungsgemaBen warmeiso- 
lierenden Materials. Das heiBt, die Zusammensetzung des faserartigen Wollastonits kann das Schneiden des 
warmeisolierenden Materials erleichtern, obwohl das warmeisolierende Material ein Formkorper hoher Dichte 
ist. Weiter sind aromatische Polyetheramidfasern wegen ihrer groBen Zahigkeit schwierig zu schneiden, und 



wenn sie verwendet werden um einen Zement-Qualitats- Formkorper oder einen Calciumsilicat-Qualitats-Form- 
korper zu verstarken, werden leicht Fransen an einer Schnittflache erzeugt, obwohl die VerstSrkungswirkung 
groB ist. Bei dem warmeisolierenden Material, welches eine groBe.Menge an faserartigen Wollastonit enthalt, 
wie es gemaB den Prinzipien der vorliegenden Erfindung zur VerfiigUng gestellt wird, werden jedoch keine 
Faserfransen erzeugt, was eine schone bearbeitete Oberflache ergibt. Der Grund dafiir, daB das Material der 5 
vorliegenden Erfindung ein fransenfreies Produkt nach dem Schneiden ergibt, ist der, daB bei dem warmeisolie- 
renden Material feste faserartige Wollastonitteilchen, die in der Nahe von aromatischen Polyetheramidfasern 
vorhanden sind, die aromatischen Polyetheramidfasern festhalten, die von der Schneide eines Bearbeitungs- 
werkzeugs weglaufen, und somit das Abschneiden unterstiitzen. 

Der faserartige Wollastonit ist auch nutzlich beim Verringern der Warmeschwindungsrate des warmeisolie- 10 
renden Materials und beim Verbessern von dessen Biegefestigkeit. 

Der oben erwahnte Vorgang wird nicht ausreichend durchgefuhrt, wenn der Gehalt des faserartigen Wolla- 
stonits auf weniger als 20 Gew.-% festgesetzt wird. Es ist jedoch nicht vorzuziehen, den Gehalt davon groBer als 
70 Gew.-% zu machen, weil die Festigkeit vermindert wird. 

In der Ausfuhrungsform ist es vorzuziehen, die Dichte des Materials so auszuwahlen, daB sie zwischen 1 ,3 - 1 ,9 15 
g/cm 3 betragt, um eine ausreichende Festigkeit zu erhalten, wobei gleichzeitig die Bearbeitbarkeit gewahrleistet 
ist. Das heiBt, obwohl ein Produkt hoher Dichte mit einer Dichte von 1,9 g/cm 3 oder mehr eine hohe Festigkeit 
hat, ist es schwierig zu schneiden. Weiterhin wird die Warmebestandigkeitseigenschaft des Produktes schlechL 

Als nachstes wird das Verfahren zum Herstellen des warmeisolierenden Materials gemaB der vorliegenden 
Erfindung beschrieben. 20 

Zuerst wird Wasser hergestellt, worin ein Faserdispergiermittel wie Polyethylenoxid, Polyacrylamid, Natrium- 
polyacrylat oder ahnliches gelost wird. Dann werden aromatische Polyetheramidfasern dem Wasser zugegeben 
und geruhrt, so daB sie dispergiert werden. Aromatische Polyetheramidfasern werden von TEIJ1N LIMITED 
(Handelsname: TECHNORA) auf den Markt gebracht. TECHNORA kann als Faserdispergiermittel verwendet 
werden und die aus mehreren Filamenten bestehenden Game davon werden vorher geschnitten, so daB sie 25 
annahernd 3- 12 mm lang sind. Zusatzlich zur Zugabe der aromatischen Polyetheramidfasern zu der faserdis- 
pergierten Flussigkeit, konnen Formgebungshilfsmittel wie Zellstoff, ein Wasserverminderungsmittel und der- 
gleichen, wie erforderlich, zu der Faserdispersionsf lussigkeit vor der Zugabe der Fasern oder gleichzeitig mit der 
Zugabe der Fasern zugegeben werden und in der Flussigkeit dispergiert oder gelost werden. 

Wenn ausreichend geruhrt worden ist, um eine Dispersionsflussigkeit zu erhalten, in der die Fasern in der 30 
Form von Filamenten dispergiert worden sind, wird das mineralische Bindemittel der Dispersionsflussigkeit 
zugegeben. Portlandzement und feines Silicat-Qualitats-Pulver werden vorzugsweise als Bindemittel verwendet. 
Siliciumdioxidpulver, Siliciumdioxidmehl oder dergleichen konnen als feines Silicat-Qualitats-Pulver verwendet 
werden. Ein besonders feines Silicat-Qualitats-Rohmaterial, z. B. Siliciumdioxidmehl kann zugegeben und zum 
Zeitpunkt der Herstellung der oben stehenden faserdispergierten Flussigkeit dispergiert werden, da es schwierig 35 
ist, ein solches Material in eine einheitliche Mischung des Rohmaterials einzubauen. Das feine Silicat-Qualitats- 
Pulver reagiert mit aus dem Portlandzement abgeschiedenen Kalk, um somit Calciumsilicat bei der Autoklaven- 
Behandlung nach dem Formen zu erzeugen. Das Rohmaterial wird in einer Menge von etwa 30-100 Gew.-%, 
bezogen auf den Portlandzement, zugegeben. 

Weiterhin wird faserartiger Wollastonit der Flussigkeit gleichzeitig mit oder nach der Zugabe des minerali- 40 
schen Bindemittels zugegeben und ausreichend vermischt. Das Faserdispergiermittel wie Polyethylenoxid, Poly- 
acrylamid, Natriumpolyacrylat oder dergleichen wird durch Alkali im Zement bei dem Vermischungsvorgang 
qualitativ verandert, so daB es seine Faserigkeit, Viskositat und Wasserhalteeigenschaft verliert, wahrend es eine 
Pulverkohasionswirkung aufweist, um das Entwasserungs-Formen zu fordern. Es ist deshalb vorzuziehen, die 
oben stehenden Materialien als Faserdispergiermittel zur Verwendung bei dem Herstellungsverfahren gemaB 45 
der vorliegenden Erfindung zu verwenden. 

Der einheitliche Mortel, der wie oben beschrieben erhalten wurde, wird einem Entwasserungs-PreBformen 
unterworfen. Zu diesem Zeitpunkt werden die Bedingungen der Formgebung so eingestellt, daB ein Endprodukt 
eine Dichte von 1 ,3 - 1 ,9 g/cm 3 hat. 

Der erhaltene Formkorper wird bei gewohnlicher Temperatur gemaB einem allgemein verwendeten Verfah- 50 
ren vorgehartet und in einen Autoklaven uberfuhrt, um unter Hitze und Druck bei etwa 150- 179°C annahernd 
7- 10 h lang gehartet zu werden. Obwohl erzeugtes Calciumsilicat beinahe in einer sogenannten C-S-H-Phase 
unter den Bedingungen der Behandlung ist, ist es notig die Behandlung vorsichtig unter Bedingungen durchzu- 
fuhren, die nicht harter sind als die vorstehenden Bedingungen der Hartung im Autoklaven, so daB die aromati- 
schen Polyetheramidfasern vor einer Verschlechterung bewahrt werden konnen. 55 

Der behandelte Formkorper wird verwendet, nachdem er den Anforderungen entsprechend bearbeitet wor- 
den ist, z. B. durch Schneiden, Bohren, Oberflachen abschleifen usw. 

Beispiele 

60 

Faserartiger Wollastonit (Standard A60), der in den folgenden Beispielen und Vergleichsbeispielen verwendet 
wurde, wurde in Indien hergestellt. Die mittleren Durchmesser und mittleren Langen der faserartigen Teilchen 
betrugen 16 jim bzw. 150 \im. Als aromatische Polyetheramidfasern wurde TECHNORA T320 (hergestellt von 
TEIJIN Ltd., Filamentdurchmesser 12 |im; Multifilamentgarn aus 1000 Filamenten von 1500 Denier) verwendet, 
welches geschnitten wurde. so daB es 6 mm Lange hatte. Portlandzement, Siliciumdioxidpulver und Siliciumdio- 65 
xidmehl wurden miteinander im Gewichtsverhaltnis von 60 : 20 : 20 vermischt. um das mineralische Bindemittel 
zu bilden. KAO MIGHTY (KAO Corporation) wurde als Wasserverminderungsmittel verwendet. Das Polyethy- 
lenoxid, welches als Faserdispergiermittel verwendet wurde, war ALCOXE E160 (MEISEI CHEMICAL 
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WORKS Ltd.). 

Die Prufverfahren dcs Erzeugnisses waren wie folgt: 

1 . Biegefestigkeit und Zahigkeit: Ein bei 1 05 oder 200° C 24 h echitzter Pruf korper (60 mm x 1 20 mm x 1 0 mm), 
wurde einem Dreipunkt-Biegetest mit einer Spannweite von 100 mm urfterworfen. Die Zahigkeit wurde durch 
einen Wert ausgedriickt. welcher durch das Teilen einer Flache (Arbeitsmenge) einer Biegungsbeanspruchung 
von bis zu 2 mm in der Spannungsbiegekurve aus dem Biegetest, durch die Querschnittsflache des Prufkorpers 
erhalten wurde. 

2. Warmeschwindungsrate: Die obige Biegeprobe wurde auf 200° C 24 h erhitzt und die Schwindungsrate 
gemessen. 

3. Glatte der Schnittflache: Die Oberflache eines Erzeugnisses wurde mittels einer Frasmaschine gefrast und 
das Auftreten von Fransen aromatischer Polyetheramidfasern und Faserkugelchen (pill) aufgrund nicht geloster 
FaserfluBmittel, welche in der Schnittflache erzeugt wurden, wurden gemessen. Die Kategorien der Glatte zum 
Vergleich waren wie folgt: 

A: GleichmaBig und glatte Oberflache ohne Fransen und Faserkugelchen; 
B: Glatte Oberflache mit einigen Fransen; 

C: Teilweise unebene Oberflache mit unzureichend dispergierten FaserfluBmitteln und Fransen; 

D: UngleichmaBige Oberflache aufgrund fast nicht dispergierten FaserfluBmittels und Faserkugelchen. 

4. Bohrversuch: Eine Bohrung wurde unter Verwendung eines Bohrers mit einem Durchmesser von 10 mm, 
einer Umdrehungsgeschwindigkeit von 260 rpm und einer Vorschubgeschwindigkeit von 40 mm/min ohne 
Verwendung einer Unterlage durchgefuhrt, und die GroBe einer in dem Probekorper durch das Eindringen des 
Bohrers erzeugten Kerbe wurde gemessen. 

5. Schnittest: Ein Probenkorper wurde unter Verwendung einer Diamantsegmentsage (auBere GroBe 
356 mm; Kantendicke 3 mm) mit einer Umdrehungsgeschwindigkeit von 180 rpm und einer Vorschubgeschwin- 
digkeit von 2000 mm/min trocken geschnitten, und die GroBe einer Kerbe in dem geschnittenen Ende des 
Probenkorpers wurde gemessen. 

Beispiel 1 

Zellstoff, Siliciumdioxidmehl und das wasservermindernde Mittel wurden miteinander in Wasser vermischt 
und die so erhaltene vermischte Flussigkeit wurde in eine Mischmaschine in einer vorgegebenen Menge 
eingefullt. Dann wurde Polyethylenoxid, das Faserdispergiermittel, der vermischten Flussigkeit zugegeben und 
weiter geriihrt. Danach wurden aromatische Polyetheramidfasern der Mischungsfiussigkeit zugegeben und 
ausreichend geriihrt, urn im Zustand von Filamenten zu sein. Faserartiger Wollastonit, Portlandzement, Silicium- 
dioxidpulver und das wasservermindernde Mittel wurden zu der Flussigkeit zugegeben und geriihrt, urn einen 
einheitlichen Mortel zu erzeugen. 

Der erhaltene Mortel wurde einem Entwasserungs-PreBformverfahren unterworfen, urn eine Platte der 
GroBe 120 mm x 150 mm x 15 mm unter Bedingungen zum Erhalten eines Endprodukts mit einer Dichte von 
1,6 g/cm 3 herzustellen, welches bei gewohnlicher Temperatur 12 h lang vorgehartet wurde und in einem Auto- 
klaven bei 179°C 10 h lang gehartet wurde. 

In dem vorstehenden Herstellungsverfahren wurden drei Arten von warmeisolierenden Materialien unter der 
Bedingung hergestellt, daB kein faserartiger Wollastonit verwendet wurde oder die Menge der Zusammenset- 
zung davon verandert wurde. Die Tabelle 1 zeigt die Rohmaterialzusammensetzung und Produkteigenschaften 
von jedem der Beispiele. 



Tabelle 1 
Vergleich der Beispi,ele , 



Vergleichs- 
beispiel 



Beispiel 1 



Beispiei 2 



Verhaltnis 

(Gewichtsan- 

teil) 



Rohmaterialzusammensetzung 

faserartiger Wollastonit 0 

aromatische Polyetheramidfaser 2 

mineralisches Bindemittel 95 

Zellstoff 1 

wasserverminderndes Mittel 0,1 

Polyethylenoxid 0.2 

Wasser 100 

Produkteigenschaften 

Biegefestigkeit (kgf/cm 2 ) 

105 Grad Celsius 180 

200 Grad Celsius 150 

Zahigkeit (kgf/cm) 

105 Grad Celsius 2,0 

200 Grad Celsius 1.8 

Warmesch windungsrate (%) 0,2 1 

Glatte der Schnittflache C 

Bohrversuch (mm) 2,5 

Schnittest (mm) 2,0 



45 
2 

50 
1 

0,1 
0,2 
140 



310 
300 

2,4 
2,3 

0,06 
A 
0,5 
0,5 



75 
2 

20 
1 

0,1 
0,2 
180 



150 
120 

1,9 
1.6 

0.04 
B 

0,5 
0,5 



Beispiel 2 

Drei Arten von warmeisolierenden Materialien wurden in dem gleichen Verfahren wie im Fall von Beispiel 1 
unter der Bedingung hergestelit, daB der Anteil an faserartigen Wollastonit und mineralischem Bindemittel in 
der Zusammensetzung fest war, wahrend der Anteil an aromatischen Polyetheramidfasern in der Zusammenset- 
zung geandert wurde. 

Die Tabelle 2 zeigt die Rohmaterialzusammensetzung und die Produkteigenschaften von jedem der Beispiele. 



Tabelle 2 
Vergleich der Beispiele , 



Vergleichs- 
beispiel 



Beispiel 1 



Beispiel 2 



Verhaltnis 

(Gewichtsan- 

teil) 



10 



15 



20 



25 



30 



Rohmaterialzusammensetzung 

faserartiger Wollastonit 40 

aromatische Polyetheramidfaser 0 

mineralisches Bindemittel 45 

Talkum 10 

Zellstoff 3 

wasserverminderndes Mittel 0,1 

Polyethylenoxid 0,2 

Wasser 140 

Produkteigenschaften 

Biegefestigkeit (kgf/cm 2 ) 

105 Grad Celsius 280 

200 Grad Celsius 220 

Zahigkeit (kgf/cm) 

105 Grad Celsius 0,9 

200 Grad Celsius 0,6 

Warmeschwindungsrate (%) 0,07 

Glatte der Schnittflache A 

Bohrversuch (mm) 0,5 

Schnittest(mm) 0,5 



40 
2 

45 
10 
1 

0,1 
0,2 
140 



310 
300 

2,4 
2,3 

0,06 
A 
0,5 
0,5 



40 
6 

45 
10 
1 

0,1 
0,2 
180 



250 
240 

3,9 
3,6 

0,04 
D 

1,5 
2,0 



35 Beispiel 3 

Drei Arten von warmeisolierenden Materialien wurden aus der Rohmaterialzusammensetzung von Tabelle 3 
in dem gleichen Verfahren wie im Falle von Beispiel 1 hergestellt. 
Tabelle 3 zeigt auch die Eigenschaften der erhaltenen warmeisolierenden Materialien. 

40 



45 



50 



55 



60 



65 
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Tabelle3 
Vergleich der Beispiele 



Beispiel 1 Beispiel 2 Verhaltnis 

(Gewichtsan- 
teil) 



Vergleichs- 
beispiel 



Rohmaterialzusammensetzung 

faserartiger Wollastonit 
aromatische Polyetheramidfaser 
mineralisches Bindemittel 
Zellstoff 

wasserverminderndes Mittel 

Natriumpolyacrylat 

Polyethylenoxid 

Polyacrylamid 

Wasser 

Produkteigenschaften 

Biegefestigkeit (kgf/cm 2 ) 
105 Grad Celsius 
200Grad Celsius 

Zahigkeit (kgf/cm) 
105 Grad Celsius 
200 Grad Celsius 

Warmeschwindungsrate (%) 
Glatte der Schnittflache 
Bohrversuch(mm) 
Schnittest(mm) 



45 45 45 

2 2 2 

50 50 50 

1 1 1 

0,1 0,1 0,1 

0,2 0 0 

0 0.1 0 

0 0 0,2 

140 HO 140 



300 330 320 

280 300 300 

2,4 2,5 2,6 

2,2 2,4 2,4 

0,07 0,06 0,07 
BAB 

0,5 0,5 0,5 

0,5 0.5 0,5 



Wie oben beschrieben hat das warrneisolierende Material gemaB der vorliegenden Erfindung verbesserte 
Festigkeit und Zahigkeit dank dem synergistischen Effekt zwischen aromatischen Polyetheramidfasern, die in 
der Form von Filamenten dispergiert sind und faserartigem Wollastonit, obwohl das warrneisolierende Material 
kein Asbest enthalt. Die warmebestandige Eigenschaft und Bearbeitbarkeit sind uberlegen. Deshalb kann das 
warrneisolierende Material gemaB der vorliegenden Erfindung weithin als Ersatz fur eine Asbestzementplatte, 
das heiBt Hemit, verwendet werden, welches als elektrisch isolierende Platte, als warmeisolierendes Material 
oder dergleichen verwendet werden soil. 

Patentanspruche 

1. Warmeisolierendes Material hoher Festigkeit umfassend: 

Fasern aus aromatischem Polyetheramid, die in Wasser in der Form von Filamenten dispergiert sind, die 
einen Gehalt von annahernd 1 - 5 Gew.-% haben; 

faserartiger Wollastonit, der einen Gehalt zwischen 20 - 70 Gew.-% hat; und 

eine Matrix, die aus einem Calciumsilicathydrat gemacht ist, wobei das warrneisolierende Material eine 
Dichte zwischen 1,3- 1,9 g/cm 3 hat. 

2. Warmeisolierendes Material hoher Festigkeit umfassend: 

Fasern aus aromatischem Polyetheramid, die in Wasser in der Form von Filamenten dispergiert sind, die 
einen Gehalt von mindestens 1 Gew.-% haben; 

faserartiger Wollastonit, der einen Gehalt von mindestens 20 Gew.-% hat; und 

ein mineralisches Bindemittel, welches eine Mischung aus Portlandzement, Siliciumdioxidpulver und Silici- 
umdioxidmehl mit einem Gewichtsverhaltnis von 60 : 20 : 20 einschlieBt, wobei das warrneisolierende Mate- 
rial eine Dichte zwischen 1 ,3 - 1 ,9 g/cm 3 hat. 

3. Warmeisolierendes Material nach Anspruch 2, welches weiter annahernd 1 Gew.-°/o Zellstoff und 
0,1 Gew.-°/o eines wasserverminderndenMittels einschlieBt. 

4! Verfahren zum Herstellen eines warmeisolierenden Materials, umfassend die Schritte: 

Dispergieren von Fasern eines aromatischen Polyetheramids in Wasser, welches ein Faserdispergiermittel 

enthalt, urn eine Dispersionsflussigkeit zu erhalten; 

Zugeben von Portlandzement und feinem Silicat-Quahtats-Pulver als mineralisches Bindemittel und Zuge- 
ben von faserartigem Wollastonit als nichtreaktivem Fullstoff zu der Dispersionsflussigkeit; 
Kneten der Mischung mit mineralischem Binder und Fullstoff; 

Entwasserungs-PreBformen der gekneteten Mischung unter Bedingungen, so daB ein Formkorper mit einer 
Dichte zwischen 1,3-1,9 g/cm 3 erhalten werden kann; und Harten des Formkorpers in einem Autoklaven. 



5. Verfahren nach Anspruch 4, worin eines von Polyethylenoxid, Polyacrylamid und Natriumpolyacryiat 
Faserdispergiermittel vcrwendet wird. 
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